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DESCRIZIONE 



La presente invenzione si riferisce ad un paxinello isolante a base di fibre 
minerali, quali fibre di vetro, lana di vetro, lana di roccia e srmili e ad un metodo di 
produzione di un tale pannello isolante. Per semplicita in seguito si parlera 
prevalentemente di pannelli di fibre di vetro. 

Sono ampiamente diffiisi sul mercato pannelli per isolanaento termico 
generalmente utiUzzati per la coibentazione di apparecchi elettrodomestici quali 
fomi da cucina elettrici o a microonde, firigoriferi, caldaie, condizionatori e simili. 

Tali pannelli prevedono nucleo di materiale isolante, quale fibre di vetro, 
che eventualmente e rivestito su una faccia o su entrambe le facce con una pellicola 
di alluminio. Lo strato di rivestimento in alluniinio viene applicato per migliorare 
la mampolazione del pannelli, per contenere le polveri generate dalle fibre di vetro, 
per ridurre i rischi di sfilacciamento delle fibre di vetro, e I'incollaggio quando i 
pannelli vengono sovrapposti o impilati. 

Tali pannelli genCTalmente vengono posizionati estemamente al vano 
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deirelettrodomestico, in cui il rivestimento di allitmirdo del paamello generalmente 
e disposto sulla faccia del patmello rivolta verso restemo delPelettrodomestico. 
Generalmente tali pannelli non sono a vista, ma posizionati in mi'intercapedine 
formatanella carcassa deirelettrodomestico. 

Generalmente tali pamielli, prima dell'assemblaggio suU'elettrodomestico, 
vengono preformati con appositi fori per accogliere mezzi di fissaggio e per 
consentire, ad esempio,.il passaggio di cavi elettrici deU'elettrodomestico. 

I pannelli isolanti secondo la tecnica nota presentano diversi inconvenienti, 
dovuti soprattutto alle caratteristiche conduttive elettriche e termiche dello strato di 
rivestimento ia allxmiinio. 

Infatti, poiche tali pannelli sono spesso attraversati da o a contatto con cavi 
elettrici, se tali cavi elettrici non sono adeguatamente isolati, il rivestimento di 
allnminio che e elettxicamente conduttivo, rischia di generare pericolosi corto- 
circuiti. II rivestimento di alluminio non risulta poi sufficientemente elastico e 
quindi pieghevole ed e soggetto a rothire, oltre che al rischio di tagli ai bordi. 

Inoltre, poich6 il nucleo in fibre di vetro e un bnon isolante termico, mentre 
il rivestimento di allxmiinio e un buon conduttore termico, tra il nucleo di fibre di 
vetro e il rivestimento di alluminio si crea un salto termico che compromette le 
caratteristiche isolanti del pamiello. 

Per la produzione di tali pannelli secondo la tecnica nota, inizialmente si 
inserisce vetro fiiso in una macchina di fibraggio dalla quale fuoriescono fibre di 
vetro che vengono mescolate con del legante e cadono su un nastro trasportatore in 
cui sono soggette ad aspirazione di aria e successivamente fatte transitare in una 
stufa per stabilizzare il legante. 

In altemativa all'utilizzo del legante, per legare le fibre di vetro del nucleo 
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del pannello, tali fibre di vetro, ammassate sul nastro trasportatore, possono essere 
sottoposte ad un processo di agugliatuxa per ottenere tin legame meccanico tra di 
esse mediante rimpiego di particolari aghi ad uncino. 

In ogni caso si ottiene iin nucleo o tappeto di fibre di vetro legate tra loro, in 
modo chimico (tramite legante) o in modo meccanico (tramite agugliatura), che 
eventuahnente viene awblto in un rotolo per essere trasportato ad una fase di 
lavorazione successiva in cui al materassino di fibre di vetro vengono incoUati i 
rivestunenti di alluminio mediante apposito collante al silicato . 

Successivamente il tappeto di fibre di vetro con rivestimento in alluminio 
viene arrotolato in rotoli o eventualmente tagliato per la formazione di pannelli 
semilavorati che vengono fiistellati in modo da ottenere le dimensioni volute con 
opportuni fori di fissaggio e passaggio di cavi. 

Infine i rotoli o i pannelli del prodotto semilavorato vengono inviati ad una 
fase di essiccazione finale, per I'essiccazione del collante utilizzato per 
Tapplicazione del rivestimento in alluminio. 

Appare evidente che tali processi produttivi di pannelli isolanti risultano 
essere Ixmghi e costosi, soprattutto a causa delle molteplici fasi inerenti 
I'incoUaggio dei rivestimenti di alluminio. 

Scopo della presente invenzione e di eUminare gli mconvenienti della 
tecnica nota fomendo un pannello isolante a base di fibre di vetro, che abbia buone 
caratteristiche di cohnbentazione e nello stesso tempo assiciiri im buon isolamento 
elettrico. 

Altro scopo deirinvenzione e quelle di fomire un pannello isolante che 
risulti estremamente flessibile ed elimini qualsiasi rischio di tagU. 

Altro scopo ancora della presente invenzione e di fomire un tale pannello 
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isolante che sia versatile, pratico per Tutilizzatore, economico e di semplice 
realizzazione. 

Questi scopi sono raggiunti in accordo airinvenzione con il pannello 
isolante avente le caratteristiche elencate neU'annessa rivendicazione indipendente 
1. 

Altro scopo della presente invenzione e di fomire un metodo di produzione 
di un pannello isolante a base di fibre minerali che sia efficiente, veloce e nello 
stesso tempo economico e semplice. 

Questo scopo h raggiunto in accordo aU'invenzione con i metodi di 
produzione di im pannello isolante le cui fasi sono elencate rispettivamente neUe 
annessa rivendicazioni 12 e 18. 

H pannello isolante a base di fibre di vetro secondo Tinvenzione comprende 
un nucleo di fibre di vetro legate tra loro e uno strato di rivestimento legato su 
almeno una faccia del nucleo di fibre di vetro. 

La caratteristica peculiare dell'invenzione h rappresentata dal fatto che lo 
strato di rivestimento comprende un tessuto-non tessuto (TNT) o un tessuto di fibre 
minerali, o un velo di fibre minerali, in particolare fibre di vetro. Per comodita nel 
seguito lo strato di rivestimento sara indicato prevalentemente come strato di 
tessuto-non tessuto (TNT). 

Questo consente di ottenere numerosi vantaggi sia nel prodotto finale che 
nel processo di produzione. 

Infatti U tessuto-non tessuto e un buon isolante sia elettrico che t&p^^So. 
Come risultato vengono eliminati i rischi di cortocircuito dei cavi el^:^ che p^^^^^ 
attraversano il pannello e nello stesso tempo non si verifica un brusco salray:%iiiico .6 
tra il nucleo di lana di vetro e lo strato di rivestimento in tessuto-non tessuto.^i ^XV^ 
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Inoltre il rivestimento in TNT migliora la manipolazione del pannello 
garantendo una migliore sensazione al tatto da parte dell'utilizzatore rispetto ai 
pannelli con rivestimento in allnminio. 

Inoltre essendo il TNT piti elastico e pieghevole rispetto airaUumino, oltre a 
migliorare la manipolazione del pannello, evita i rischi di rottura ai bordi del 
pannello. 

Ulteriori caratteristiche dell'invenzione appaxiranno piu chiare dalla 
descrizione dettagliata che segue riferita a sue foraie puramente esemplificative e 
quindi non limitative di realizzazione illustrate nei disegni aimessi, in cui: 

la Fig. 1 e uno schema a blocchi, illustrante schematicamente il processo di 
produzione di un pannello isolante a base di jQibre minerali secondo Tinvenzione; e 

la Fig. 2 e imo schema a blocchi, illustrante schematicamente una seconda 
forma di realizzazione del processo di produzione di un pannello isolante a base di 
fibre minerali. 

Per ora con I'ausilio di Fig. 1, viene descritta una prima forma di 
realizzazione del processo di produzione del pannello isolante a base di fibre di 
vetro, secondo Tinvenzione. 

Una massa di vetro fiiso 1 viene inviata in una macchina di fibraggio 2 che 
produce una plurality di fibre di vetro 10. 

Le fibre di vetro 10 uscenti dalla macchina di fibbraggio 2 vengonp 
convogliate in una corona nebulizzatrice 3 dalla quale vengono nebulizzati dei 
leganti che si combinano con le fibre di vetro 10 alio scopo di favorire un legame 
chimico tra di esse. Tra i leganti possono essere impiegati leganti inorganic!, quali 
ad esempio una soluzione acquosa di sali di alluminio polifosfato. 

In questo modo dalla macchina nebulizzatrice 3 escono fibre di vetro 
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mescolate con leganti 11 che vengono raccolte su di un supporto 9 in modo da 
formare una massa poco compatta 12 di fibre di vetro e legante in cui il legante sta 
svolgendo la sua azione legante suUe fibre di vetro. II supporto 9 b neUa forma di 
un nastro che viene svolto da una bobina madre 90 e fatto avanzare nel senso della 
JBreccia F^, tramite un trasportatore 4. 

II supporto 9 & un nastro realizzato da tessuto-non tessuto (TNT) o tessuto di 
vetro o velo di vetro. II supporto 9 preferibilmente b composto da un tessuto-non 
tessuto a base di materie plastiche, quaH derivati del polietQene o poliestere con 
I'aggiunta di ossidi metallici pesanti. 

n supporto 9 ha uno spessore indicativamente compreso nell'intervallo tra 
0,05 mm e 1,5 mm e una grammatura indicativamente compresa neU'intervallo tra 

10 gr/m^ e 100 gr/m^. 

Nella zona del trasportatore 4, sotto il supporto 9 viene disposto im 
aspiratore 5 che ha la fimzione di aspirare aria dalla massa poco compatta 12 di 
fibre di vetro e legante, attraverso il supporto 9, in modo tale da aspirare la polvere 
dalle fibre di vetro e nello stesso tempo favorire una prima riduzione deU'umidit^ 
della fibra e dei leganti . 

E da notare che, grazie al fetto di utilizzare un supporto 9 in tessuto-non 
tessuto con una granunatuia opportuna a far filtrare I'aria, si pu6 eseguire la fase di 
aspirazione dell'aria contemporaneamente alia ricezione della massa di fibre di 
vetro 12 sul supporto 9. Tale operazione, chiaramente risulta essere impossibile se 
come supporto 9 viene utilizzato un materiale metaUico, quale un film di alluminio, 
come nella tecnica nota, che non consente il passaggio dell'aria. 

A valle dell' aspiratore 5, sopra la massa di fibre di vetro 12 viene 
posizionato un ruUo pressore 6 che ha la funzione di effettuare una prima 
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compattazione delle fibre di vetro in modo da ottenere un nucleo o tappeto di fibre 
di vetro 13 sostanzialmente omogeneo disposto sul supporto 9. L'adesione del 
supporto inferiore 9 al tappeto di fibre di vetro 13 e garantita dalla fase di 
aspirazione effettuata dall' aspiratore 5, durante la quale viene ridotta Tumidita del 
legante, 

Se come prodotto finale si desidera un pannello di fibre di vetro avente un 
rivestimento su entrambe le facce, viene utilizzata una seconda bobina madre 90' 
dalla quale viene svolto un nastro di TNT 9' sostanziahnente uguale al 
rivestimento 9 svolto dalla prima bobina madre 90. 

A valle del ruUo pressore 6, sopra il tappeto di fibre di vetro compatte 13, 
viene posto un gruppo "inchiostratore" 7 comprendente un rullo distributore di 
legante che pesca il legante in una sottostante bacinella e lo spalma suUa superficie 
inferiore del nastro di TNT 9\ II legante impiegato in questa fase, pud essere lo 
stesso legante utilizzato nella macchina di nebulizzazione 3, ma in differenti 
soluzioni acquose. 

La necessity di utilizzare il gruppo inchiostratore 7 b dovuta al fatto che a 
valle dell'aspiratore 5 il legante aggiunto alle fibre di vetro durante la fase di 
nebulizzazione e completamente asciugato e quindi inadeguato a garantire una 
presa del supporto superiore sul tappeto di fibre di vetro 13, 

A valle del gruppo inchiostratore 7 h previsto un rullo pressore 70 che 
determina Taccoppiamento del supporto 9' al tappeto di fibre 13. 

Per consentire l'adesione del supporto superiore 9' sul tappeto di fibre di 
vetro 13, il tappeto di fibre di vetro 13, compresso a sandwich tra il supporto 
inferiore 9 e il supporto supOTore 9', viene alimentato, tramite un nastro 
trasportatore inferiore 80 e un nastro trasportatore superiore 80', entro una stufa 8 
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che provoca I'essiccazione del legante depositato dal gruppo inchiostratore 7 e 
quindi I'adesione del supporto superiore 9' sul tappeto di fibre di vetro 13 e la 
stabilizzazione del collante tra le fibre. La temperatura operativa della stufa 8 per 
I'essiccazione del legante e compresa nell'intervallo tra IGCC e 200'»C. . 

Infine lo strato di fibre di vetro 13 con i supporti inferiore e superiore legati 
9, 9' viene raccolto in un rotolo oppnre viene direttamente tagliato e fixstellato in 
modo da ottenere feltri isolanti, di dimensione opportuna, costituiti daimo strato di 
fibre di vetro 13 legate tra loro e legate ad almeno un supporto 9, 9' mediante 

leganti di tipo inorganico. 

Con riferimento a Fig. 2 viene descritta una seconda forma di realizzazione 
del processo di produzione di un pannello isolante a base di fibre di vetro, che si 
configura come una variante del processo di Fig. 1. Pertanto in questa seconda 
forma di realizzazione, elementi uguaU o corrispondenti a quelli gia descritti con 
riferimento a Fig. 1 vengono indicati con gU stessi numeri di riferimento e si 
omette la loro descrizione dettagliata. 

In questa seconda forma di realizzazione, le fibre di vetro 10 uscenti dalla 
macchina fibratrice 2 non vengono mescolate con leganti atti a generare un legame 
chimico tra le fibre. In questo caso si usa una quantit^i minima di leganti che hanno 
solo uno scopo di antipolvere e non di creare un legame chimico tra le fibre 
Generalmente come legante antipolvere viene utilizzato un tipo di legante noto 
ilnomeFomblin®. 

A questo punto le fibre di vetro vengono ammassate m modo da form 
tappeto 1 12 (Fig. 2) che pu6 essere awolto in un rotolo. 

n tappeto di fibre di vetro 112 viene alimentato tra due supporti 9, 9' svolti 
da una prima e da una seconda bobina madre 90, 90' . Chiaramente, se si desidera il 
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rivestimento su un'unica faccia di fibre, una delle due bobine 90, 90', di preferenza 
quella superiore 90% pu6 essere omessa. 

A vaUe delle bobine 90, 90' sono previsti rispettivi rulli di accoppiamento 
170, 170' atti a stendere i rispettivi supporti 9, 9' sotto e sopra il tappeto di fibre di 
vetro 112. II tappeto di fibre di vetro 112 con i rispettivi supporti 9, 9' viene 
alimentato, attraverso un trasportatore 140, neUa direzione della fireccia , verso 
una macchina agugUatrice 108. 

La macchina agugUatrice 108 comprende una plurality di aghi ad uncino 
1 80 disposti al di sotto del piano del supporto ihferiore 9 e una pluraHt^ di aghi ad 
uncino 180' disposti al di sopra del piano del supporto superiore 9'. Gli aghi 
inferiori 180 e gU aghi superiori 180' si muovono verticalmente, di moto altemato, 

secondo il sense delle firecce Fy. 

In questo modo gli aghi 180, 180' attraversano i rispettivi supporti 9, 9' e 
legano le fibre di vetro del tappeto 112 tra loro e ai rispettivi supporti 9, 9'. Come 
risultato all'uscita della macchina agugliatrice 108 si avr^ un tappeto o nucleo di 
fibre di vetro compatte 113 in cui le fibre di vetro sono legate meccanicamente tra 
loro e ai rispettivi supporti infedore e superiore 9, 9'. 

E da notare che, grazie al fatto di utilizzare un supporto 9, 9' in.tessuto-non 
tessuto con una grammatura opporttina a consentire I'attraversamento degli aghi 
180, 180', si pu6 eseguire la fase di agugUattira direttamente sui supporti 9, 9' 
evitando in questo modo I'ulteriore fase di incollaggio dei supporti 9, 9' sul tappeto 
di fibre 112. Tale operazione, chiaramente risulta essere inq)ossibile se come 
supporto 9, 9' venisse utilizzato un materiale metalUco, quale un film di aUuminio, 
; neila tecnica nota, che verrebbe perforato dal passaggio degli aghi 180, 180'. 
TsUc tappeto di fibre 113 con i rispettivi supporti 9, 9' legati 



come 
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meccanicamente viene portato fiiori dalla macchina agugliatrice 108, mediante un 
trasportatore 141 e quindi inviato alle fasi successive di awolgimento in rotoli e 
successivamente tagUato e/o fustellato in modo da ottenere i manufatti voluti 

AUe presenti forme di realizzazione dell'invenzione possono essere 
apportate ninnerose variazioni e modifiche di dettaglio alia portata di im tecnico 
del ramo rientranti comtinque entro I'ambito dell'invenzione espresso dalle 
rivendicazioni annesse. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Paimello isolante a basfe di fibre minerali, quali fibre di vetro lana di 
vetro lana di roccia e simili, comprendente un nucleo (13; 113) di fibre minerali 
legate tra loro e uno strato di rivestimento (9, 9') applicato su almeno una faccia di 
detto nucleo di fibre mineraU (13; 113), caratterizzato dal fetto che detto strato di 
rivestimento (9; 9') comprende un tessuto-non tessuto (TNT) o un tessuto di fibre 
minerali, o \m velo di fibre minerali. 

2. Pannello secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che dette 
fibre minerali di detto strato di rivestimento (9, 9') sono fibre di vetro. 

3. Pannello secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detto 
strato di rivestimento (9; 9') comprende un tessuto-non tessuto (TNT) costituito da 
derivati del poHetilene o poUestere con aggiunta di ossidi di metaUi pesanti. 

4. Pannello secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto strato di rivestimento (9; 9') ha uno spessore 
indicativamente compreso nell'intervallo tra 0,05 mm e 1,5 mm. 

5. Pannello secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto strato di rivestimento (9; 9') ha una gramniatiira 
indicativamente compresa nell'intervallo tra 10 gr/m^ e 100 gr/m^. 

6. Pannello secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto di comprendere leganti chimici per consentire sia un legame 
chimico tra le fibre minerali del nucleo (13) che un legame chimico ti:a lo strato di 
rivestimento (9; 9') e le fibre minerali del nucleo (13). 

7. Pannello secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che detto 
legante chimico b un legante inorganico costituito da una soluzione acquosa di sali 
di aUumiuio poUfosfato. 
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8. Pannello secondo una qualsiasi delle rivendicaziom da 1 a 5, 
caratterizzato dal fatto che dette fibre minerali del nucleo (1 13) sono legate tra loro 
meccamcamente e che detto strata di rivestimento (9, 9') e legato meccanicamente 

alle fibre minerali del nucleo (113). 

9. Pannello secondo la rivendicazione 8, caratterizzato dal fatto che detto 
legame meccanico k ottenuto mediante agugUatuia delle fibre mineraH tra loro e 
mediante agugUatura delle fibre mineraU alio strato di rivestimento (9, 9'). 

10. Pannello secondo la rivendicazione 8 o 9, caratterizzato dal fatto di 
comprendere tra le fibre minerali del nucleo (1 13) un legante antipolvere. 

11. PanneUo secondo la rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto che detto 

legante antipolvere h Fomblin®. 

12. Procedimento per la produzione di un pannello isolante a base di fibre 
minerali, secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 7, comprendente i 
seguenti passi: 

- fibratura di fibre minerali (10) a partire da una sostanza minerale fiisa (1); 

- legatiira di tipo chimico di dette fibre minerali (10) tra loro in modo da 
ottenere un nucleo di fibre mineraH (13; 1 13) legate chimicamente tra loro; 

- legatura di tipo chimico di detto nucleo di fibre minerali (13; 113) ad uno 
strato di rivestimento (9, 9') disposto su ahneno una faccia di detto nucleo di fibre 
minerali (13; 113). 

13 Procedimento secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto^^ 
detto passo di legatura deUe fibre mineraH (13; 113) tia loro af^ne 
contemporaneamente al passo di legafaira delle fibre mineraH alio sti^^^ 
rivestimento (9, 9'), mediante una legatura di tipo chimico. 

14. Procedimento secondo la rivendicazione 12 o 13, caratterizzato dal 
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fatto che detti passi di legatura di tipo chimico comprendono le seguenti fesi: 
_ aggiimta alle jSbre mineraK (10) di leganti inorganici; 

- raccolta delle fibre mineraU (11) con i leganti inorganici su un nastro di 
detto strato di rivestimento (9); 

- aspirazione di aria, attraverso detto strato di rivestimento (9), e successiva 
asciugatura di detti leganti inorganici per creare il legame delle fibre minerali tra 
loro e il legame delle fibre minerali alio strato di rivestimento (9). 

15. Procedimento secondo la rivendicazione 14, caratterizzato dal fatto di 
comprendere inoltre i passi di: 

- deposizione di legante inorganico su un secondo strato di rivestimento 

(9'); e 

- appHcazione di detto secondo strato di rivestimento (9') suUa faccia del 
nucleo di fibre mineraU (13) opposta a quella in cui ^> legato detto primo strato di 
rivestimento (9), in modo che detto legante inorganico si trovi tra detto secondo 
strato di rivestimento (9') e una feccia del nucleo di fibre di vetro (13). 

16. Procedimento secondo la rivendicazione 15, caratterizzato dal fatto di 
comprendere inollre il passo di essiccazione di detto legante inorganico depositato 
tra detto secondo strato di rivestimento (9') e una feccia del nucleo di fibre di vetro 
(13), mediante riscaldamento. 

17. Procedimento secondo la rivendicazione 16, caratterizzato dal fatto che 
detto passo di essiccazione del legante inorganico, mediante riscaldamento, 
awiene ad una temperatura compresa nell'intervallo tra 100°C e 200°C . 

18. Procedimento per la produzione di un pannello isolante a base di fibre 
mineraU, secondo una qualsiasi deUe rivendicazioni da 8 a 11, comprendente i 
seguenti passi: 
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- labratura di fibre minerali (10) a partire da una sostanza minerale fiisa (1); 

- legatura di tipo meccanico di dette fibre mineraU (10) tra loro in modo da 
ottenere un nncleo di fibre minerali (113) legate meccanicamente tra loro; 

- legatura di tipo meccanico di detto nucleo di fibre minerali (113) ad uno 
strato di rivestimento (9, 9') disposto su almeno una feccia di detto nucleo di fibre 
minerali (113). 

19. Procedimento secondo la rivendicazione 18, caratterizzato dal fetto che 
detto passo di legatura delle fibre mineraH (113) tra loro awiene 
contemporaneamente al passo di legatura delle fibre mineraH alio strato di 
rivestimento (9, 9'), mediante una legatura di tipo meccanico.. 

20. Procedimento secondo la rivendicazione 18 o 19, caratterizzato dal fetto 
che detta legatura di tipo meccanico awiene mediante agugUatura, in cui aghi ad 
uncino (180, 180') attraversano detto strato di rivestimento (9, 9') per legare 
meccanicamente le fibre mineraU del nucleo (113) tra loro e alio strato di 

rivestimento (9, 9')- 

21. Procedimento secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 18 o 20, 
caratterizzato dal fatto di comprendere il passo di aggiunta di leganti antipolvere 
alle fibre mineraU, prima del passo di legatura meccanica. 
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